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5 Verf ahren und Vorrichtung zum Uberf uhren von Produkten aus 
einem Vorratsgef afi in die Napfe einer Folie 

Gegenstand der Erf indung ist ein Verfahren zum tlberfuhren 
von Produkten, insbesondere von Tablet ten, Kapseln, 

10 Dragees, Pillen oder dergl. aus einem Vorratsgef aS in die 
Napfe einer kontinuierlich oder taktweise transportierten 
Folie, bei dem in einer der Anordnung der Napfe in der 
Folie entsprechenden Anordnung Transf ernapf e in einem 
Fullband ausgebildet werden, bei dem das als Endlosband 

15 gestaltete Ftillband auf einer ersten und einer zweiten 

Umlenkrolle positioniert wird fur das nachfolgende Beladen 
mit den Produkten aus dem VorratsgefaS, deren Sortierung 
in die Transfernapfe und deren Transfer zu einer Mehrzahl 
von Platzierern, durch die Produkte gezielt aus den 

20 Trans fernap fen entnommen und in die Napfe ubergeben 
werden - 
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Gegenstand der Erfindung ist weiterhin eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung eines derartigen Verfahrens. 

In der DE 199 26 893 C2 ist eine Vorrichtung beschrieben, 
5 mit der pharmazeutische Produkte aus einem VorratsbehAlter 
entnommen und in die Napfe einer Folie uberfiihrt werden 
konnen, wobei diese Vorrichtung eine in dem 
Vorratsbehalter stationar angeordnete Sortierplatte 
aufweist, die im selben Muster wie die NSpfe in der Folie 

10 verteilte Aufnahmen besitzt. Der Sortierplatte ist eine 
Transf erplatte zugeordnet mit einer mit der Anzahl der 
Aufnahmen und deren Lage korrespondierenden Anzahl von 
Sauggreif ern, wobei die Transf erplatte zwischen einer 
oberhalb der Sortierplatte bef indlichen Ladeposition und 

15 einer oberhalb der Folie bef indlichen Abgabeposition 

verstellbar ist. Diese Vorrichtung hat sich in der Praxis 
bewahrt aufgrund ihrer zuveriassigen Arbeitsweise in dem 
ihr zugemessenen Kapazitatsbereich und aufgrund ihrer 
Flexibilitat hinsichtlich unterschiedlicher Formate der 

20 Produkte, zu denen lediglich gefordert ist, dass diese in 
die Aufnahme der Sortierplatte hineinpassen. Aufgrund des 
taktweisen Betriebes der Vorrichtung ist jedoch eine 
Leistungssteigerung mit diesem Konzept nicht in einfacher 
Weise moglich. 

25 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren bereit zu stellen, mit dem das flberfilhren von 
Produkten einfacher und flexibler erfolgen kann. Aufgabe 
ist weiterhin, eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses 
30 Verfahrens bereit zu stellen. 
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Diese Aufgabe wird mit dem eingangs genannten Verfahren 
geldst, das sich insbesondere dadurch auszeichnet, dass 
filr jedes Produkt ein spezifisch an dessen Kontur und 
Dicke angepaStes Fiillband bereit gestellt werden kann, das 
5 Transf ernapfe aufweist, in die die Produkte einsortiert 
werden. Aus diesen Transf ern^pf en werden die Produkte von 
den Platzierern entnommen, transf eriert und gezielt in die 
Napfe ilbergeben, wobei bei kompliziert gestalteten 
Produkten, die lediglich in einer bestimmten Orientierung 
10 in die Transf ernapfe einsortiert werden kdnnen, lediglich 
die Lange des Fiillbandes zu variieren ist, um den 
Platzierern jedesmal vollstandig gefiillte Transf ernapfe 
bereit stellen zu konnen. 

e 

15 Besonders bevorzugt ist es, wenn das als Einwegartikel 
konzipierte Fullband nach Erreichen eines 
AusschluSkriteriums von den Umlenkrollen entf ernt und 
entsorgt wird und durch ein neues Fiillband ersetzt wird. 
Insbesondere bei der Verpackung von pharmazeutischen 

20 Produkten bestehen sehr hohe Anforderungen an die Hygiene, 
die haufig eine Durchfiihning des Verfahrens in einem 
Reinraum erfordern. Bei dem vorliegenden Verfahren 
entfallt eine aufw&ndige Reinigung des Fiillbandes mit den 
damit verbundenen Prodtaktionsaus fallen und Kosten, da eine 

25 Reinigung des Fiillbandes nicht vorgesehen und nicht 

erwunscht ist. Vielmehr werden erneut Transf ernapfe in 
einem Fiillband ausgebildet und dieses auf den Umlenkrollen 
positioniert, wobei in gleicher Weise auch ein 
Formatwechsel problemlos und schnell bewerkstelligt werden 

30 kann, bei dem sich die Grofie der Transf ernapfe bzw. deren 
relative Anordnung zueinander ver^ndert. 
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Vorgesehen ist weiterhin, dass das Fiillband senkrecht zu 
der Laufrichtung der Folie ausgerichtet wird, da so eine 
gute Zuganglichkeit zu dem Fiillband gegeben ist und 
insgesamt nur ein geringer Platzbedarf in der Laufrichtung 
5 der Folie vorliegt. Eine paralle Ausrichtung ist aber 
bedarfsweise natiirlich gleichfalls moglich. 

Wenn zumindest das obere Trumm des Filllbandes auf 
zumindest einen Teil seiner Lange in Transportrichtung 

10 aufwSrts gefiihrt wird, dann werden die aus dem 

Vorratsgefafi auf das Fiillband gefdrderten Produkte von dem 
Fiillband in Laufrichtung transportiert , wahrend sie unter 
der Wirkung der Schwerkraft entgegen der Lauf richtung auf 
dem Fiillband nach unten gleiten, sofern keine 

15 formschliissige Aufnahme der Produkte in die Trans f ernapf e 
dies verhindert. Durch diesen Verfahrensschritt ist eine 
vollstandige Befullung der Transf ernapf e erleichtert. Der 
Sicherung dieses Ziels dient auch, dass die der Folie 
zugewandte Umlenkrolle als Antriebsrolle ausgebildet ist 

20 und der Antrieb des Fullbandes in einer 

Pilgerschrittbewegung erfolgt, also keine kontinuierlich 
nach vorne erfolgende Bewegung vorliegt, sondern zur 
Erzeugung einer permanenten Unruhe der auf dem Fiillband 
liegenden Produkte das Fiillband aus seiner 

25 Vorwartsbewegung abgebremst, ggfs. sogar gestopt und 

rilckwarts bewegt und sodann wieder nach vorne beschlevinigt 
wird. 

Ein sicherer, schlupf f reier Antrieb des Fullbandes durch 
30 die Antriebsrolle wird erreicht, indem in der 

Antriebsrolle Taschen filr die formschliissige Aufnahme der 
Transf ernapfe ausgebildet sind und den Antrieb des 
Filllbandes bewirken. 
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Da das Fdllband als Einwegartikel konzipiert ist, ist es 
wichtig, dass dieses schnell und einfach hergestellt 
werden kann. Dazu ist vorgesehen, dass zur Bildung des 
Fullbandes in Umfangsrichtung filr die Realisierung eines 
5 Formschlusses mindestens zwei N&pfe ineinander gesteckt 
und die freien Ende des Fiillbandes dauerhaft verbunden 
werden, wobei durch diesen Formschluss eine sehr hohe 
Belastbarkeit erreicht wird, die auch ermoglicht, dass 
nach dem Ausbilden der Transf ernapfe die Rander des 
10 Fullbandes auf dessen Arbeitsbreite zugeschnitten werden, 
da seitliche Rander zur Gewahrleistung insbesondere der 
Zugfestigkeit nicht erforderlich sind. 

Ein im Rahmen der Erfindung ganz besonders bevorzugtes 
15 Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass mehr ere 
Fiillbander gebildet, benachbart angeordnet und 
synchronisiert angetrieben werden, da durch eine derartige 
parallele Anordnung der Filllb&nder auf einfachste Weise 
eine Erhohung der Leistungsfahigkeit erreicht wird und 
20 damit auch eine gezielte Anpassung an die an das Verfahren 
gestellte Anforderungen erfolgen kann. Die 
Synchronisierung der Filllbander erfolgt dabei in 
einfachster Weise dadurch, dass uber die Antriebsrolle die 
Synchronisierung benachbarter Fiillbander erfolgt. 

25 

Da bei dem Verbinden der freien Enden des Fullbandes in 
diesem Bereich ausgebildete Transf ernapf e beeintraghtigt 
werden konnen, ist weiterhin vorgesehen, dass durch ein 
dem Fttllband zugeordneter Sensor der Uberlappbereich der 
3 0 ehemals freien Ende des Fullbandes erkannt wird und der 
Platzierer in Abhangigkeit des Sensorsignals das 
Ergreifens der Produkte darauf abstimmt, so dass durch ein 
Bandsaum teilweise verschlossene Transf ern&pfe nicht zu 
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einer Produktionsstorung fuhren konnen. 

Der die Vorrichtung betref fende Teil der Aufgabe wird 
gemafi der Erfindung gelost durch eine Vorrichtung, die 
5 gekennzeichnet ist durch ein zur Aufnahme der Produkte 
gestaltetes Vorratsgef das oberhalb eines Fiillbandes 
angeordnet ist, das in einer in der Anordnung der Napfe in 
der zu beladenden Folie entsprechenden Anordnung eine 
Mehrzahl von Transf ernapfen aiifweist, um zwei Umlenkrollen 

10 gefiihrt und zu der Folie gerichtet ist, sowie durch einen 
der gezielten Ubergabe durch separates Ergreifen der 
Produkte aus den Transf ernapfen und Ablegen in den N&pfen 
der Folie dienenden Platzierer. Bevorzugt ist es dabei , 
wenn der Platzierer als Pick-and- Place-System gestaltet 

15 ist mit einer Mehrzahl von Pickern, insbesondere Saugern 

oder Greifer, mit denen die Produkte aus den Transf ernSf en 
entfernt, transf eriert und in die Napfe abgegeben werden 
k6nnen und wenn die Picker in einer der Anordnung der 
NSpfe bzw. Transf ern&pfe entsprechenden Anordnung 

20 angeordnet sind. Diese Vorrichtung zeichnet sich dadurch 
aus, dass fiir einen Formatwechsel lediglich das Fiillband 
und der Platzierer ausgewechselt werden miissen, dass also 
nicht eine Vielzahl von Bauteilen bereit zu halten sind, 
um die Vorrichtung von einem Format der Produkte und deren 

25 gewtinschte Anordnung in der Folie zu einem anderen Format 
zu wechseln. Zweckmafiigerweise ist vorgesehen, dass die 
Umlenkrolle als Antriebsrolle gestaltet und dazu mit einem 
Antrieb verbunden ist und in ihrer Umfangsf lache 
Napfaufnahmen in einer der Anordnung der Trans fernapfe 
30 entsprechenden Anordnung aufweist. 
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Gunstig ist es weiterhin, wenn unterhalb des Fullbandes 
eine Auffangwanne angeordnet ist, da diese einer 
groSf lachigen Verschrautzung des Reinraumes entgegenwirkt 
und das Bauteil darstellt, das zu reinigen ist, w&hrend 
5 das Fullband selber entsorgt bzw. recycelt wird. Um 

libers chussige, nicht in die Transf ernapf e des Fullbandes 
platzierte Produkte in dem Produktionskreislauf 
zuriickzufuhren, ist parallel zu dem Fullband ein 
Transportband zur Ruckforderung der uberschussigen auf dem 
10 Fullband platzierten Produkte vorgesehen. 

Eine Erhohung der LeistungsfShigkeit der Vorrichtung wird 
erreicht, indem das Fullband mehrfach vorgesehen ist und 
die Mehrzahl der Fullbander parallel angeordnet und uber 
15 die Antriebsrolle synchronisiert sind, fur die ein Antrieb 
ein Servomotor vorgesehen ist. Um zu verhindern, dass auf 
dem Fullband verbliebene Produkte die Tatigkeit des 
Platzierers st6ren, ist oberhalb des Fullbandes, 
vorzugsweise geneigt zu dessen Forderrichtung, ein 
20 Stromungshindernis, insbesondere ein Abstreifer 

angeordnet, die einen weitergehenden Transfer der Produkte 
in Forderrichtung unterbinden und diese entgegen der 
Forderrichtung des Fullbandes zuriickwerf en, um die 
Moglichkeit des Einsortierens in einen Transfernapf erneut 
25 zu bieten. Im Rahmen der Erfindung weiterhin bevorzugt ist 
es, wenn das Vorratsgef&S wie das Fullband mit den 
Umlenkrollen und dem Antrieb auf einem fahrbaren Gestell 
angeordnet sind, da dadurch die Moglichkeit ges chaff en 
ist, mit minimalem Produktionsstillstand einen 
30 Formatwechsel durchzufuhren, namlich lediglich durch 
Austausch eines Gestells durch ein anderes, wobei das 
zuvor verwendete Gestell aus dem Reinraum zur grundlichen 
Reinigung und Umrustxing entfernt werden kann. 
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Eine weitere ganz besonders bevorzugte Aus fuhrurigs form der 
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet , dass eine 
Satellitenstation vorgesehen ist ftir die Ausbildung des 
Fiillbandes, wobei das Ffillband aus einer Thermoformfolie 
5 besteht und in der Satellitenstation ein Formwerkzeug fiir 
das Ausbilden der Transfernapfe auswechselbar angeordnet 
ist. Da die Satellitenstation nicht im Dauerbetrieb 
eingesetzt werden muss und somit keine hohe 
Leistungsfahigkeit erforderlich ist, besteht die 
10 Mdglichkeit, die auch als Formstation auf zuf assende 
Satellitenstation einfach zu halten und ein einfach 
gestaltetes Formwerkzeug zu verwenden. 

Wenn die in dem Fiillband ausgebildeten Transfernapfe eine 
15 geringere H6henerstreckung aufweisen als die in den 

Transfernapfe zu platzierenden Produkte, ist die Tatigkeit 
des Platzieres erleichtert, wobei infolge des Charakters 
des Fiillbandes als Einwegartikel eine Anpassung ohne 
weiteres moglich ist. 

20 

Zur Unterstiitzung des Einsortierens der Produkte in die 
Transfernapfe ist dem oberen Trumm des Fiillbandes eine 
Schwingplatte zugeordnet. * 

25 Besonders bevorzugt ist es, wenn unterhalb der Platzierer 
eine Kamera zur Kontrolle der Produkte nach der Entnahme 
aus den Trans f ern&pf en vor der der Abgabe in die NcLpfe 
angeordnet ist, da diese Kamera die Kontrolle der 
Unterseite der Produkte ermdglicht, die sonst nicht fiir 

30 eine derartige Inspektion zuganglich ist. Wird durch die 
Kamera ein fehlerhaftes Produkt erkannt, ist auch dessen 
Lage bekannt, so dafi gezielt eine Ausscheidung des das 
Produkt aufnehmendes Blisters moglich ist. 
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Im folgenden wird die Erf indung an einem in der Zeichnung 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert; es 



5 Fig. 1 eine schematische Darstellung einer 

erf indungsgem&Sen Vorrichtung in einer 
Seitenansicht , 

Fig. 2 eine Draufsicht auf das der Folie zugeordnete 
10 Fullband, 

Fig. 3 einen Vergleich der Tiefe des links dargestellten 
Napfes im Vergleich zu dem rechts abgebildeten 

15 

+ 

Fig. 4 eine schematische Darstellung des formschlvissigen 
Verbundes der freien Enden des Fullbandes, 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Seitenansicht 
20 des urn die Antriebsrolle gefiihrten Fullbandes, und 

Fig. 6 eine Draufsicht auf das Fullband nach dem 

abschnittsweisen Formen der Transf ernapfe und 
Beschneiden der Thermoformfolie in der 
25 Satellitenstation. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung, die dazu dient, feste 
Produkte wie Tabletten, Kapseln, Dragees, Pillen oder 
dergl. aus einem Vorratsgef&fi 1 in die N&pfe 2 einer 
30 Folie 3 zu transport ier en, wozu die Produkte als Schtittgut 
aus dem VorratsgefaS 1 auf ein Fullband 4 uberfiihrt 
werden, das urn zwei Umlenkrollen 5 gefiihrt ist und 
zwischen dem VorratsgefaS 1 und der Folie 3 verl^uft. Das 
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Fullband 4 weist Transf ernSpf e 6 auf , die eine der 
Anordnung der Napfe 2 in der Folie 3 entsprechende eigene 
Anordnung aufweisen. Der Antrieb des Fullbandes 4 erfolgt, 
indem die der Folie 3 zugewandte Umlenkrolle 5 als 
5 Antriebsrolle ausgebildet ist und mittels eines 

Servomotors als Antrieb angetrieben wird. Die vollstcindige 
Fullung der Transf ern&pfe 6 in dem Fullband 4 wird 
sichergestellt durch den geregelten Antrieb, der eine 
Pilgerschrittbewegung ermoglicht, bei der die Produkte 
10 aufgrund ihrer Masse und Tragheit haufigen 

Beschleunigungen ausgesetzt werden. Zusatzlich ist dafiir 
auch eine Schwingplatte 12 vorgesehen, die erganzend oder 
alternativ zur Pilgerschrittbewegung das Einsortieren 
bewirkt. Wie der Fig.l zu entnehmen ist # ist das obere 
15 Truram des Fullbandes 4 auf einen Teil seiner Lange in 
FSrderrichtung aufw^rts gefiihrt, urn so die Wirkung der 
Schwerkraft ausnutzen zu kdnnen. Weiterhin 1st oberhalb 
des Fullbandes 4 geneigt zu dessen F6rderrichtung ein 
Stromungshindernis 1, nSmlich ein Abstreifer angeordnet, 
20 der auf dem bisherigen FSrderweg nicht in die 

Transf ernapfe 6 einsortierte Produkte auf halt und unter 
der Wirkung der Schwerkraft zu dem Beginn des Forderweges 
zuriickgleiten lasst und die erneute M6glichkeit des 
Einsortierens in die Transf ernapfe 6 ermoglicht. Das 
25 Fullband 4 ist senkrecht zu der Laufrichtung der Folie 3 
ausgerichtet, kann also aus senkrechter Richtung an die 
Folie 3 herangefiihrt werden, da das Vorratsgefafi 1 sowie 
das Fullband 1 mit den Umlenkrollen 5 und dem Antrieb auf 
einem fahrbaren Gestell 8 angeordnet sind und somit 
30 einfach ausgewechselt werden kSnnen. 
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Der Vorrichtung ist weiterhin eine in der Zeichnung selber 
nicht dargestellte Satellitenstation zugeordnet, die der 
Herstellung des aus einer Thermoformf olie bestehenden 
Fullbandes 4 dient, wozu die Satellitenstation ein 
5 Formwerkzeug fur das Ausbilden der Transfernapf e 6 

aufweist. Das Formwerkzeug ist in der Satellitenstation 
auswechselbar gelagert. 

Teil der Vorrichtung sind weiterhin Platzierer 9, mit 
10 denen die Produkte gezielt aus den Transf ernapfen 6 
angehoben, transferiert und in die Napfe der Folie 3 
abgelegt werden konnen, wobei unterhalb der Platzierer 9 
eine Kamera 13 zur Kontrolle der Produkte nach der 
Entnahme aus den Transf ernapfen 6 vor der der Abgabe in 
15 die NSpfe 2 angeordnet ist. 

Fig. 2 zeigt in einer Draufsicht die Anordnung mehrerer 
Ffillbander 4 parallel zueinander, wobei der 
synchronisierte Antrieb dieser Fullbander 4 fiber die 
20 Antriebsrolle gew&hrleistet wird, in der Taschen 10 fftr 
die formschlilssige Aufnahme der Transfernapf e 6 
ausgebildet sind (Fig. 5) . 

Auf einer derartigen Vorrichtung ist das erf indungsgemaSe 
25 Verfahren durchfiihrbar, fur das zunachst in der 
Satellitenstation aus den Thermoformfolien die 
Fvillbander 4 hergestellt werden, wobei die freien Enden 
der FGllbSnder 4 durch die darin ausgebildeten 
Transf ernapfe 6 f ormschlussig und dauerhaf t miteinander 
30 verbunden werden. Das so gebildete Fiillband 4 wird 

daraufhin urn die beiden Umlenkrollen 5 gelegt und der zu 
der Anordnung der Transf ernapfe 6 passende Platzierer 9 
eingebaut. Zu beachten ist, dass fur eine Forma tanpas sung 
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lediglich das Formwerkzeug in der Satellitenstation, die 
Antriebsrolle sowie der Platzierer 9 auszuwechseln sind, 
wobei die Vorbereitungen des Formatwechsels weitgehend 
auSerhalb des Produktionsraumes erfolgen kdnnen durch die 
5 fahrbare Lagerung der Vorrichtung in einem Gestell 8. Nach 
den vorbereitenden Schritten werden die Produkte aus dem 
Vorratsgefafi 1 auf das Fullband 4 geschilttet und durch das 
Fullband 4 nach der en Einsortieren in die Tansfernapfe 6 
zu dem Platzierer 9 gef&rdert, der jedes Produkt einzeln 

10 ergreift und in die N&pfe 2 der Folie 3 transf eriert . 1st 
die VerschleiSgrenze oder der tolerierbare 
Verschmutzungsgrad des Fullbandes 4 erreicht, wird das 
erfindxangsgemaBe Verfahren von vorne gestartet und das in 
der Satellitenstaion erneut produzierte Fdllband 4 als 

15 Ersatz fftr das alte Fiillband 4 eingesetzt. Zu beachten 1st 
dabei, dass selbstverstandlich gleichfalls mflglich ist, 
fur einen innerhalb der Lebensdauer des Fullbandes 4 
gewunschten Formatwechsels zunachst eine Zwischenlagerung 
des Fullbandes 4 vorzusehen, bis dieses erneut bis zum 

20 Erreichen des AusschluEkriterieums in den 
Produktionsprozess eingefuhrt wird. 
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Patentanspruche : 

1. Verfahren zum Uberfuhren von Produkten, insbesondere 
5 von Tabletten, Kapseln, Dragees, Pillen oder dergl. 

aus einem VorratsgefaS (1) in die Napfe (2) einer 
kontinuierlich oder taktweise transportierten 
Folie (3) , bei dem in einer der Anordnung der 
Napfe (2) in der Folie (3) entsprechenden Anordnung 

10 Transf ernSpfe (6) in einem Fiillband (4) ausgebildet 

werden, bei dem das als Endlosband gestaltete 
Fiillband (4) auf einer ersten und einer zweiten 
Umlenkrolle (5) positioniert wird fxir das nachfolgende 
Beladen mit den Produkten aus dem VorratsgefaS (1) , 

15 deren Sortierung in die Transf ernapf e (6) und deren 

Transfer zu einer Mehrzahl von Platzierern (9), durch 
die die Produkte gezielt aus den Transf ern&pf en (6) 
entnommen und in die N&pfe (2) libergeben werden. 

20 2. Verfahren nach Anspruch 1/ dadurch gekennzeichnet, daS 

das als Einwegartikel konzipierte Fiillband (4) nach 
Erreichen eines Ausschlufikriteriums von den 
Umlenkrollen (5) entfernt und entsorgt wird und durch 
ein neues Fiillband ersetzt wird, 

25 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, daS das Fiillband (4) senkrecht zu der 
Laufrichtung der Folie (3) ausgerichtet wird. 



30 



4. Verfahren nach Anspruch 1 oer 2, dadurch 

gekennzeichnet, daS das Fiilband (4) parallel zu der 
Laufrichtung der Folie (3) ausgerichtet ist 
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5 . Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , daS zumindest das obere Trumm des 
Fullbandes (4) auf zumindest einem Teil seiner Lange 
in Transportrichtung auf warts gefuhrt wird. 

5 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die der Folie (3) zugewandte 
Utnlenkrolle (5) als Antriebsrolle ausgebildet ist und 
der Antrieb des Fullbandes (4) in einer 

10 Pilgerschrittbewegung erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi 
in der Antriebsrolle Taschen (10) fur die 
formschlussige Aufnahme der Transf ern&pf e (6) 

15 ausgebildet sind und .den Antrieb des Fullbandes (4) 

bewirken. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dafi zur Bildung des Fullbandes (4) in 

20 Umfangsrichtung fur die Realisierung eines 

Formschlusses mindestens zwei Transf ernapfe (6) 
ineinander gesteckt und die freien Enden des 
Fullbandes (4) dauerhaft verbundeh werden. 

25 9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi 

nach dem Ausbilden der Transf ernapfe (6) die Rander 
des Fullbandes (4) auf dessen Arbeitsbreite 
zugeschnitten werden. 

30 10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 

gekennzeichnet, dafi mehrere Fiillbiknder (4) gebildet, 
benachbart angeordnet und synchronisiert angetrieben 
werden . 
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11. Verfahren nach Anspruch 10 , dadurch gekennzeichnet, 
daS uber die Antriebsrolle die Synchronisierung 
benachbarter Fiillbander (4) erfolgt. 

5 12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daS durch ein dem Fullband (4) 
zugeordneter Sensor der Uberlappbereich der ehemals 
freien Enden des Fiillbandes (4) erkannt wird und der 
Platzierer (9) in Abhangigkeit des Sensorsignals das 
10 Ergreifen der Produkte darauf abstimmt. 

13. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 12, gekennzeichnet durch ein zur 
Aufnahme der Produkte gestaltetes Vorratsgef&£ (1) , 

15 das oberhalb eines Fiillbandes (4) angeordnet ist> das 

in einer der Anordnung der Napfe (2) in der zu 
beladenden Folie (3) entsprechenden Anordnung eine 
Mehrzahl von Transf ern&p fen (6) aufweist, urn zwei 
Umlenkrollen (5) gefiihrt und zu der Folie (3) 

20 gerichtet ist, sowie durch einen der gezielten 

Ubergabe durch separates Ergreifen der Produkte aus 
den Trans fernSp fen (6) und Ablegen in den N&pfen (2) 
der Folie (3) dienenden Platzierern (9) . 

25 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 

daS die Platzierer als Pick-and-Place-System gestaltet 
sind mit einer Mehrzahl von Pickern, insbesondere 
Saugern oder Greifer, mit denen die Produkte aus den 
Transf ernapfen (6) entfernt, transferiert und in die 

30 Napfe (2) abgegeben werden konnen, und dafc die Picker 

in einer der Anordnung der Napfe (2) bzw. 
Transf ernapfe (6) entsprechenden Anordnung angeordnet 
sind. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, dass die IMlenkrolle (5) als 
Antriebsrolle gestaltet und dazu mit einem Antrieb 
verbunden ist und in ihrer Umfangsf lache Taschen (10) 

5 in einer der Anordnung der Trans f e map fe (6) 

entsprechenden Anordnung aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet , daS unterhalb des Filllbandes 

10 eine Auffangwanne (11) angeordnet ist. 

17 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 16 , 
dadurch gekennzeichnet, daS parallel zu dem 
Fullband (4) ein Transportband zur Rftckforderung der 

15 iiberschussigen auf dem Fullband (4) platzierten 

Produkt vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das Ftillband (4) mehrfach 

20 vorgesehen ist, und daS die Mehrzahl der 

Fiillbander (4) parallel angeordnet und ilber die 
Antriebsrolle synchronisiert sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 18, 

25 dadurch gekennzeichnet, daS ein Servomotor fur den 

Antrieb der Antriebsrolle vorgesehen ist. 



20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daS oberhalb des 
30 Fiillbandes (4) , vorzugsweise geneigt zu dessen 

Forderrichtung, ein Stromungshindernis (7) , 
insbesondere ein Abstreifer angeordnet ist. 
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21. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 13 bis 20 , 
dadurch gekennzeichnet, daS das Vorratsgefafi (1) sowie 
das Fullband (4) mit den Umklenkrollen (5) und dem 
Antrieb auf einem fahrbaren Gestell (8) angeordnet 
sind. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daS eine Satellitenstation 
vorgesehen ist fflr die Ausbildung des Fiillbandes (4) . 



23, Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Fullband (4) aus einer Thermoformfolie besteht 
und in der Satellitenstation ein Formwerkzeug fur das 
Ausbilden der Transf ernapf e (6) auswechselbar 

15 angeordnet ist. 

24. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 13 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die in dem Fiillband (4) 
ausgebildeten Transf ernapf e (6) eine geringere 

20 Hohenerstreckung aufweisen als die in den 

Trans fernap fen (6) zu platzierenden Produkte. 



25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, dafi dem oberen Trumm des 

25 FQllbandes (4) eine Schwingplatte (12) zugeordnet ist 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, dafi unterhalb der 
Platzierer (9) eine Kamera (13) zur Kontrolle der 

30 Produkte nach der Entnahme aus den Trans fernap fen (6) 

vor der der Abgabe in die NSpfe (2) angeordnet ist. 



